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Vorrichtung zum Brikettieren 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Brikettieren von Stauben- oder 
Schlammen gemaB dem Oberbegriff des Anspruches 1 . 

Eine derartige Vorrichtung ist aus der EP-B1-0 748 276 bekannt. Dort fordert 
die Fullschnecke das Pressgut uber di^ Behilteroffnung und die ZufOhroffnung 
unmittelbar in die Formkammer. Diese Vorrichtung ist insbesondere fur das 
Brikettieren von Alt- und Abfallpapier gedacht. Die Beschickungsvorrichtung ist 
dabei integrierter Bestandteil der Brikettpresse. 
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Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Vorrichtung der im Oberbegriff 
des Anspruchs 1 genannten Art zu schaffen, die flexibler verwendet werden 
kann. 

DIese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. 

Durch die Anbaubarkert von verschledenen Beschickungsvorrichtungen kann die 
Vorrichtung gemal^ der Erfindung an das Beschicken der Brikettpresse mit unter- 
schiedlichen Abfallmaterialien angepasst werden. Ferner werden Wartungsar- 
beiten an den Beschickungsvorrichtungen erieichtert. 

Gemal^ einer weiteren Ausbildung der Erfindung ist zwischen der Behalteroff- 
nung und der Zufuhroffnung ein Rohr angeordnet, das mit Sieboffnungen ver- 
sehen ist. Damit konnen bei Abfallschlammen die Feuchtanteile von den Fest- 
anteilen getrennt werden, so dass weitgehend trockenes Pressgut in die Form- 
kammer gelangt, in der es dann besser verdichtet werden kann. Die abge- 
trennten Feuchtstoffe konnen gesammelt und entsorgt werden. Durch die 
leichte Abbaubarkeit der Beschickungsvorrichtungen kann auch das Rohr leicht 
ausgetauscht werden. 

GemaK einer werteren Ausbildung der Erfindung sind die Sieboffnungen In Form 
von in Rohrlangsrichtung oder schrag verlaufenden Schlitzen gebildet. Daher hat 
das Press-gut wahrend des Fordervorgangs zum Abtropfen genugend Zeit. 

Die anbaubaren Beschickungsvorrichtungen konnen in verschied'ener Weise 
aufgebaut sein. So kann der Behalter der Besphickungsvorrichtung gemaS 
weiteren Ausbildungen der Erfindung entweder trichterfdrmig oder kastenfdr- 
mig ausgebildet sein, wobei unmittelbar uber dem Boden des Behalters mindes- 
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tens zwei Zubringerschnecken vorgesehen sind, die neben der Fullschnecke und 
2u dieser unter einem bestimmten Winkel, vorzugsweise einem rechten Winkel, 
angeordnet sind. 

Im letzten Fall konnen gemaK einer weiteren Ausbildung der Erfindung die 
Zubringerschnecken und/oder die Fullschnecke am Behalter in vorteilhafter 
Weise nur einseitig gelagert sein. Dadurch kann eine ungehemmte Forderung 
des Abfallmaterials erzielt werden. 

Gemaf^ einer weiteren Ausbildung der Erfindung ist der Anbau der Be- 
schickungsvorrichtung an der Brikettpresse mittels Rastverbindungen vorge- 
nommen. Dadurch konnen An- und Abbau der Beschickungsvorrichtungen be- 
sonders schnell erfolgen. 

Die Erfindung wird nun anhand von Ausfuhrungsbeispielen naher eriautert. Es 
zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Vorrichtung zum Brikettieren von 

Metallschleifschlammen gema& der Erfindung, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung der Fig. 1 und 

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine weitere Beschickungsvorrichtung, 

die an die in den Figuren 1 und 2 gezeigte Brikettpresse an- 
baubar ist. 

Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Vorrichtung weist eine Beschlckungs- 
vorrichtung auf, die einen Behalter 1 in Form eines Trichters zum Einfulten von 
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Pressgut umfasst, der in eine Wanne 2 mundet. In der Wanne 2Jst eine 
Fullschnecke 3 gelagert^ die von einem Schneckenantrieb 4 angetrieben wird. 
Dieser .Schneckenantrieb besteht aus einem Getriebe und einem Elektromotor. 
Die VVanne 2 ist Im Bereich der Fullschnecke 3 mit einer BehalterSffnung 5 
versehen. Diese Beschickungsvorrichtung ist damit als selbstandiges ModuT 
ausgebildet. 

Die Vorrichtung weist ferner eine auf einer Basisplatte 6 aufgebaute Brikett- 
presse auf, die eine Formkammer 7 und eine an dieser angebaute Zylinder- 
Kolben-Einheit 8 umfasst, deren Kolben 9 mit einem Pressstempel 10 versehen 
ist. Der Kolben 9 wird von einem nicht dargestellten pneumatischen oder 
hydraulischen Antrieb angetrieben. Der Pressstempel 10 wird dabei fur die 
Brikettierung in der Formkammer 7 hin- und herbewegt. Die Formkammer 7 Ist 
mit einer seitlichen Zufuhroffnung 1 1 versehen. Zwischen der Behalteroffnung 
5 und der Zufuhroffnung 1 1 ist ein Rohr 1 2 mit Sieboffnungen angeordnet, die 
in Form von Schlitzen, wie der Schlitz 13, gebildet sind. Dabei ist das Rohr 12 
leicht auswechselbar an der Wanne 2 befestigt. Der Behalter 1 mit Forder- 
schnecke =3 und Schneckenantrieb 4 ist gegenuber der Formkammer 7 in 
Schneckenlangsrichtung verschieb- und feststellbar angeordnet, so dass Rohre 
12 verschiedener Art und Lange eingesetzt werden konnen. 

Die Vorrichtung weist weiterhin eine Verschlussschiebervorrichtung 14 auf, die 
aus einer Zylinder-Kolben-Einheit und einem mit deren Kolben 1 5 verbundenen 
Verschlussschieber 16 besteht, der das dem Pressstempel 10 gegenuber lie- 
gende Ende der Formkammer 7 verschlieSt bzw. offnet. Der Antrieb des Kol- 
bens 15 erfolgt pneumatisch oder hydraulisch. 

Die Vorrichtung weist noch einen Wegauf nehmer 1 7 auf, der an der Zylinder- 
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Kolben-Einheit 8 befestigt ist. Mit diesem Wegaufnehmer ist ein variabler Press- 
vorgang moglich. Die Geschwindlgkeit des Pressstempels ist in Vorwartsrich- 
tung variabel und kann somit an ein optimales Pressergebnis angepasst werden. 
Diese variable Geschwindlgkeit kann beispielsweise vorzugsweise mit regel- 
baren Pumpen bei konstanter Drehzahl oder mit Konstantpumpen mit vorzugs- 
weise frequenzgeregelten Antriebsmotoren erreicht werden. 

Die als selbstandiges Modul ausgebildete Beschickungsvorrichtung 1-4 ist an 
die Brikettpresse 6-17 leicht auswechselbar angebaut. 

Nach der Beschickung des Belialters 1 wird das Pressgut, hier die Metallschleif- 
schlamme, bei geschlossenem Verschlussschieber 16 mittels der Forder- 
schnecke 3 in das Rohr 12 und in die Formkammer 7 getrieben. Dabei werden 
die Feuchtstoffe und Case des Schlammes mittels des Schneckendrucks vom 
ubrigen Pressgut getrennt. Die Feuchtstoffe laufen uber die Schlitze 1 3 des 
Rohres 12 ab und werden in nicht dargestellter Weise gesammelt und entsorgt. 
Der Schneckenantrieb 4 ist mit einem Stromaufnehmer versehen, der vor dem 
Blockieren der Forderschnecke 3 anspricht und den Schneckenantrieb 4 
stillsetzt. Das entfeuchtete Pressgut in der Formkammer 7 wird nun durch den 
Pressstempel zu Briketts gepresst, die nach dem Offnen des Verschluss- 
schiebers 1 6 ausgestoSen werden. Bei einigen Pressstoffarten ist es vorteilhaft, 
wenn der Pressstempel nach dem ersten Pressvorgang entspannt und nochmal 
mit Druck beaufschlagt wird. Dadurch kann die mit PressdrQoken bis 5000kg/m^ 
komprimlerte Restluft- oder -feuchtigkeit im Brikett leichter entwelchen. 

Die in Fig. 3 dargestellte, weitere Beschickungsvorrichtung 30 umfasst einen 
Behalter, der aus eInem Boden 36, zwei Seitenwanden 31, 32, einer Vorder- 
wand 33 und einer gegenOber liegenden .RDckwand 34 besteht. Die Seiten- 
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wande 31 , 32 und die Ruckwand 34 sind etwa gleich hoch; die Vorderwand 33 
ist jedoch an derjenigen Stella, an der ein nicht dargestellter Container mit 
Abfallmaterial entleert wird, bedeutend niedriger gehalten. An der niedrigeren 
Vorderwand 33 sind drei selbstandige Antriebe 41 fur drel Zubringerschnecken 
40 befestigt die waagerecht und parallel zueinander uber dem Boden 36 an-: 
gebracht und nur an der Vorderwand 33 gelagert sind. Senkrecht zur Langs- 
rlchtung der Zubringerschnecken 40 und auf gleicher Hohe mit diesen ist eine 

Fullschnecke 37 angeordnet, die ebenfalls Qber dem Boden 36 angebracht, mit 
einem eigenen Antrieb 38 .versehen und nur an der Seitenwand 31 gelagert ist. 
Abweichend von dieser rechtwinkligen Anordnung von Zubringerschnecken und 
Fullschnecke konnen diese auch unter einem anderen Winkel zueinander an- 
geordnet sein. 

Die Beschickungsvorrichtung 30 ist damit als selbstandiges Modul ausgebildet. 
Sie kann an der in den Figuren 1 und 2 gezeigten Brikettpresse leicht aus- 
wechselbar angebaut werden. 

Vorzugsweise ist der Anbau der Beschickungsvorrichtung 1-4 bzw. 30 an der 
Brikettpresse 6-17 mittels Rastverbindungen vorgenommen. 

Wenn die Zubringerschnecken 40 und die Fullschnecke 37 in Betrieb gesetzt 
sind, fordern die Zubringerschnecken 40 das Abfallmaterial In Form von bei- 
spielsweise Metallspanen in Richtung auf die FQIischnecke 37, die die Metall- 
spane ubernimmt und sie unter Richtungsanderung zur Brikettpresse leitet. Die 
in der Brikettpresse bearbeiteten Metallspane brauchen vor dem Einbringen in 
die Beschickungsvorrichtung 30 nicht zerkleinert zu werden. In der Be- 
schickungsvorrichtung 30 ist kein Ruhrwerk zur Vermischung der verschieden- 
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artigen Metallspane erforderlich.tDie Vorrichtung ist somit in der Lage, Spane 
verschiedener Starke und Lange, Metallspanknauel usw. ohne jegliche Vorbear- 
beitung zu verarbeiten. 

Wie bereits erwahnt, sind die Zubringerschnecken 40 und die Fullschnecke 37 
mit gesonderten Antrieben ausgerustet. Diese gesonderten Antriebe ermog- 
lichen, dass in demjenigen Fail, in dem eine ungleichmaBige Verteilung der Me- 
tallspane auf dem Boden 36 der Beschickungsvorrichtung 3 vorliegt die eine 
Zubringerschnecke betrieben, eine andere Zubringerschnecke jedoch stillgesetzt 
werden kann. Die Einstellung des unabhangigen Gangs der einzelnen Zubringer- 
schnecken 40, das gegenseltige Verhaltnis der Drehzahlen der Zubringer- 
schnecken 40 bei der Vorwartsdrehbewegung bzw. Ruckwartsdrehbewegung, 
die Abhangigkeit des Laufes der Schnecken 40, 37 vom Widerstand des zu 
verarbeitenden Abfallmateriales usw. werden von Programmierungseinheiten 
gesteuert, die allgemein bekannt und nicht Gegenstand der Erfindung sind. 
Diese Programmierungseinheiten konnen jedoch auch verschiedene Programme 
mit besonderen oder sich stark voneinander unterscheidenden Eigenschaften 
aufweisen. 
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AnsprUche 

1 . Vorrichtung zum Brikettieren von Staub'en oder Schlammen, insbesondere 
von Metallschleifschlammen, mit einer Beschickungsvorrichtung mit 
einem Behalter zum Einfullen von Pressgut, mit einer im Behalter ange- 
ordneten Fullschneoke, die von einem Schneckenantrieb angetrieben wird 

20 und das Pressgut uber eine Behalteroffnung austreibt, und mit einer 

Brikettpresse, die eine Formkammer, in der ein Pressstempel bewegbar ist 
und die eine Zufuhroffnung zum Eintritt des aus der Behalteroffnung 
ausgetriebenen Pressgutes aufweist, sowie eine Verschlussschieber- 
vorrichtung zum VerschlieBen. und Offnen des Formkammerendes 

26 umfasst, ' 



dadurch gekennzeichnet, 

dass die Beschickungsvorrichtung (1-4; 30) als selbstandiges Modul aus- 
gebildet und an die Brikettpresse (6-17) leicht auswechselbar anbaubar 



ist. 



30 



Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zwischen der Behalteroffnung (5) und der ZufuhrSffnung (11) ein 
Rohr (12) angeordnet ist, das mjt Sleboffnungen (13) versehen ist. 
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Vorrichtung nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Sieboffnungen in Form von in Rohrlangsrichtung verlaufenden 
Schlitzen (13) gebildet sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Behalter (1) trichterformig ausgebildet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Behalter (31-34, 36) kastenformig ausgebildet ist und dass 
unmittelbar uber dem Boden (36) des Behalters mindestens zwei Zu- 
bringerschnecken (40) vorgesehen sind, die neben der Fullschnecke (37) 
und zu dieser unter einem bestimmten Winkel, vorzugsweise einem 
rechten Winkel, angeordnet sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Zubringerschnecken (40) und/oder die Fullschnecke (37) am 
Behalter (30) nur einseitig gelagert sind bzw. ist. 

Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Anbau der Beschickungsvorrichtung (1-4; 30) an der'Presse (6- 
1 7) mittels Rastverbindungen vorgenommen Ist. 
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Fig. 3 



BEST 



^VAllABV.E COP' 



EB 7769 




Abstract 

The invention relates to an apparatus for making dust or sediment, more 
especially metal grinding sludge, into briquettes, said apparatus having a 
charging apparatus with a container for loading the material to be pressed. A 
charging screw is disposed in this container, said charging screw is driven by 
a screw driving means and forces the material to be pressed out via a 
container opening. In addition, there is provided a briquette press, which has 
a shaping chamber, in which a press ram is displaceable and which has a 
supply opening to the inlet of the material to be pressed, which is forced out of 
the container opening, and a closure slide apparatus for closing and opening 
the end of the shaping chamber. The charging apparatus is in the form of an 
independent module and is attachable to the briquette press so as to be easily 
interchangeable. 



